







2.1  Penjadwalan Produksi 
2.1.1 Pengertian Penjadwalan 
 Penjadwalan produksi merupakan proses pengalokasian sumber daya untuk 
menyelesaikan sekumpulan tugas-tugas (Baker, 1974). Penjadwalan merupakan 
proses pengorganisasian, pemilihan, penggunaan waktu untuk menangani kegiatan-
kegiatan yang diperlukan untuk memproduksi sebuah produk tertentu pada waktu 
tertentu sesuai dengan jumlah waktu yang tersedia serta keterbatasan antara 
aktivitas dan sumber daya yang tersedia (Sipper dan Bulfin, 1997) 
 Menurut Gasperzs (2001), dalam perusahaan manufaktur, operasi 
manufaktur harus dijadwalkan supaya item-item produksi dapat tepat waktu. Kapan 
suatu pesanan harus diselesaikan? Pekerjaan apa yang harus diselesaikan atau 
dijalankan pada stasiun kerja tertentu? Itu semua merupakan pertanyaan inti yang 
berkaitan dengan pengendalian prioritas. 
 
2.1.2 Tujuan Penjadwalan 
 Tujuan penjadwalan yaitu untuk mengurangi waktu keterlambatan dari 
batas jatuh tempo yang sudah ditentukan agar bisa memenuhi batas waktu yang 
disepakati oleh konsumen. Penjadwalan bisa meningkatkan produktifitas mesin dan 
mengurangi waktu menganggur. Produktifitas mesin meningkat maka waktu 
menganggur berkurang. 
Menurut Baker (1974), tujuan umum dari aktivitas penjadwalan yaitu : 
1. Meningkatkan produktifitas mesin dengan cara mengurangi waktu 
menganggur mesin 
2. Mengurangi persediaan barang setengah jadi dengan cara mengurangi rata-
rata jumlah pekerjaan yang menunggu dalam antrian karena mesin sedang 
melakukan aktivitas lain atau mesin sedang sibuk. 
3. Mengurangi keterlambatan waktu proses suatu pekerjaan yang telah 




keterlambatan maupun dengan mengurangi jumlah pekerjaan yang 
terlambat. 
4. Mengurangi biaya produksi 
 
2.2 Klasifikasi Penjadwalan Menurut Permasalahan 
 Penjadwalan produksi dapat diklasifikasikan menurut jenis permasalahan 
yang dihadapi pada proses produksi. Menurut Baker (1974) permasalahan 
panjadwalan berdasarkan ketersediaan sumber yaitu sebagai berikut : 
1. Masalah penjadwalan pada mesin tunggal 
• Deskripsi pekerjaan sudah diketahui. 
• Terdapat n pekerjaan dalam operasi mesin tunggal yang akan 
diproses pada t = 0. 
• Waktu set-up untuk pekerjaan tersebut terhadap urutan pekerjaan 
dapat dimasukkan ke dalam waktu proses. 
• Sebuah mesin tersedia dan tidak dibiarkan menganggur jika ada 
pekerjaan yang menunggu, pekerjaan akan diproses sampai selesai 
tanpa dipotong. 
2. Masalah penjadwalan mesin jamak 
Permasalahan penjadwalan mesin jamak apabila paling sedikit 
terdapat dua mesin yang tersedia untuk memproses pekerjaan yang ada. 
Pada penjadwalan mesin jamak, ada dua bagian masalah yang harus 
diselesaikan yaitu mesin mana yang akan dialokasikan untuk mengerjakan 
tiap pekerjaan dan kapan mulai pengerjaan dari setiap pekerjaannya. 
3. Pola aliran produksi 
• Flow shop 
• Job shop 
4. Pola kedatangan pekerjaan 
• Statis, pekerjaan dianggap telah datang secara bersamaan dan siap 
dikerjakan. 
• Dinamis, kedatangan pekerjaan yang tidak menentu dan dan adanya 




5. Sifat informasi yang diterima 
• Deterministik, informasi yang diterima sudah pasti atau tetap. 
• Stokastik, informasi yang diterima belum pasti maka diperlukan dengan 
distribusi probabilitas.  
 
2.3  Istilah dalam Penjadwalan 
 Istilah - istilah yang sering dijumpai dan harus diketahui dalam pembahasan 
masalah penjadwalan : 
a. Processing time  (tj) yaitu waktu yang diperlukan untuk menyelesaikan 
pekerjaan j untuk diselesaikan dalam sebuah mesin. 
b. Ready time (rj) yaitu waktu ketika pekerjaan j sampai di sebuah mesin untuk 
siap dikerjakan. 
c. Due date (dj) yaitu batas akhir waktu pekerjaan j boleh diselesaikan. Jika 
melewati batas ini pekerjaan j dikatakan terlambat. 
d. Completion time (cj) yaitu rentang waktu pekerjaan pertama dimulai hingga 
ketika pekerjaan j selesai dikerjakan. 
e. Flow time (fj) yaitu waktu yang telah dihabiskan pekerjaan j dalam suatu 
sistem. Cara mengetahui rata-rata flow time : 
𝑓 =  
1
𝑛
∑ 𝑓𝑗𝑛𝑗=1      (1) 
f. Lateness (Lj) yaitu selisih antara waktu selesainya produk dengan due date 
yang telah ditentukan, lateness bisa bernilai negatif jika pekerjaan selesai 
sebelum due date yang telah ditentukan dan bisa bernilai positif jika 
pekerjaan tersebut selesai melewati due date yang ditentukan. 
g. Tardiness (tj) yaitu waktu keterlambatan pekerjaan j untuk selesai sebelum 
jangka waktu (due date) yang ditentukan atau lateness positif. 
tj = max {0,L}     (2) 
Untuk menghitung rata-rata tardiness menggunakan rumus : 
𝑡𝑗 =  
1
𝑛
 ∑ 𝑡𝑗𝑛𝑗=1     (3) 





tmax = max(𝑡𝑗)    (4) 
1 ≤ 𝑗 ≤ 𝑛 
h. Makespan (m) yaitu jangka waktu penyelesaian pekerjaan merupakan 
penjumlahan seluruh waktu proses suatu mesin. 
i. Earlines yaitu saat penyelesaian produk sebelum due date atau bisa juga 
disebut lateness negatif. 
𝐸𝑗 = min{𝐿𝑗, 0}    (5) 
Ukuran performansi adalah tujuan dari penjadwalan akan hasil yang 
diinginkan (Baker & Trietsch, 2009). Kriteria performansi penjadwalan urutan job 
sebagai berikut : 
1. Kriteria performansi menurut atribut tugas. 
a. Flow time (Fi) merupakan waktu yang dibutuhkan pekerjaan mulai saat 
pekerjaan masuk proses sampai pekerjaan tersebut selesai dikerjakan. 
𝐹𝑖 = 𝑡𝑗 + 𝑤𝑗    (6) 
b. Completion time (Ci) merupakan waktu yang dibutuhkan untuk 
menyelesaikan pekerjaan j mulai saat tersedianya pekerjaan (t = 0) 
sampai pekerjaan tersebut selesai dikerjakan dalam suatu stasiun kerja 
atau rentang waktu pekerjaan pertama mulai dikerjakan sampai proses 
tersebut selesai dimana : 
𝐶𝑖 = 𝐹𝑖 + 𝑟𝑗     (7) 
Cmaks = maks {c}     





 ∑ 𝐹𝑖𝑛𝑗=1      (8) 
d. Mean weight flow time memiliki arti hampir sama dengan mean flow 
time, hanya saja masih mempertimbangkan prioritas pengerjaan setiap 








e. Maximum lateness yaitu besarnya simpangan maksimal atau selisih 
waktu penyelesaian terhadap seluruh job yang dijadwalkan terhadap 
batas waktu penyelesaian job tersebut dimana : 
Lmaks = maks {l}    (10) 
f. Tardiness merupakan ukuran keterlambatan yang bernilai positif jika 
pekerjaan bisa diselesaikan lebih cepat dari due date, maka pekerjaan 
tersebut memiliki keterlambatan negatif. 
𝑇𝑖 = max  (0, 𝐿𝑖)    (11) 
g. Total tardiness merupakan total keterlambatan setiap job dimana : 
𝑇 =  ∑ 𝑇𝑖𝑛𝑖=1      (12) 
h. Mean tardiness yaitu rata-rata keterlambatan seluruh job yang 
dijadwalkan dimana : 
𝑇 =  
1
𝑛
 ∑ 𝑇𝑖𝑛𝑖=1      (13) 
i. Mean weight tardiness yaitu rata-rata keterlambatan seluruh job yang 
akan dijadwalkan dengan memasukkan prioritas pengerjaan masing-




     (14) 
2. Kriteria performansi menurut atribut pabrik 
a. Utilitas mesin yaitu rasio dari jumlah mesin yang dibebankan kepada 







     (15) 
b. Minimisasi makespan merupakan jangka waktu penyelesaian seluruh 
job yang akan dijadwalkan yang merupakan jumlah dari seluruh proses. 
𝑀𝑠 = ∑ ∑ 𝑡𝑖𝑘𝑛𝑖=1
𝑛
𝑘=1     (16) 
c. Pemenuhan due date merupakan penyelesaian job sesuai dengan batas 
waktu yang telah ditentukan oleh pelanggan dimana harus selalu 






2.4  Klasifikasi Penjadwalan Menurut Perbedaan Kondisi 
 Penjadwalan produksi dapat diklasifikasikan dari perbedaan kondisi dimana 
klasifikasi penjadwalan yang sering terjadi dalam proses produksi sebagai berikut : 
1. Berdasarkan mesin yang digunakan 
a. Penjadwalan pada mesin tunggal (single machine shop) 
b. Penjadwalan pada mesin jamak atau pararel (m machine) 
2. Berdasarkan jenis aliran produksi atau strategi desain proses 
a. Flow shop merupakan proses produksi yang bergerak dalam satu arah, 
yang identik dengan pola aliran satu mesin ke mesin lain walaupun 
mesinnya tidak selalu berurutan. 
 
Gambar 2.1 Pola Aliran Pure Flowshop 
 
Flow shop ada beberapa jenis antara lain : 
1. Continuous flow ditujukan untuk produksi masal dimana produk 
yang dibuat untuk satu macam saja. 
2. Dedicated repetitive ditujukan untuk produksi yang jumlahnya 
masih bisa terhitung dan produk yang dibuat terdiri dari satu macam 
saja tetapi punya banyak variasi namun tidak perlu waktu setup. 
3. Batch flow ditujukan untuk produksi masal untuk satu macam 
produk dengan banyak variasi tetapi setiap pergantian variasi 
memerlukan waktu setup. 
4. Mixed model repetitive batch flow ditujukan untuk produksi yang 
bisa dihitung, dengan ciri satu fasilitas namun bisa digunakan untuk 
banyak jenis produk dimana waktu setup hampir nol. 
b. Job shop merupakan proses produksi dengan aliran yang tidak selalu 




urutan mesin tertentu sesuai dengan kebutuhan proses. Untuk keluaran 
dari setiap mesin jenis ini bisa langsung sebagai produk jadi, bisa juga 
produk setengah jadi. 
 
Gambar 2.2 Pola Aliran Jobshop 
 
3. Berdasarkan product positioning 
a. Make to order 
Jumlah dan jenis produk yang dibuat berdasarkan dari permintaan 
konsumen, salah satu tujuan ini yaitu untuk mengurangi biaya simpan. 
b. Make to stock 
Jumlah dan jenis produk secara terus menerus dibuat untuk disimpan 
dalam gudang. 
4. Berdasarkan pola kedatangan job 
a. Statik, dimana pengurutan job terbatas pada pesanan yang ada. Jika ada 
job yang baru tidak akan mempengaruhi pengurutan job yang sudah 
dibuat. 
b. Dinamik, dimana pengurutan job selalu diperbaharui jika ada job baru 
yang datang. 
5. Berdasarkan waktu proses 
a. Deterministik, dimana waktu proses yang diterima sudah diketahui 
dengan tetap atau pasti. 
b. Stokastik, dimana waktu proses yang diterima belum pasti, untuk itu 







2.5 Prioritas Dispatching Rules 
 Penjadwalan flow shop bisa diselesaikan dengan menggunakan metode 
heuristic (Baker & Trietsch, 2009). Beberapa metode dispatching rule sebagai 
berikut : 
1. FCFS (first come first serve) yaitu urutan penjadwalan dilakukan 
berdasarkan waktu kedatangan job. Jadi job yang pertama kali datang akan 
dikerjakan terlebih dahulu dan seterusnya.  
2. EDD (earliest due date) yaitu urutan penjadwalan dilakukan berdasarkan 
due date setiap job. Jadi job yang memiliki due date paling cepat memiliki 
prioritas paling awal untuk dikerjakan di sebuah mesin. 
3. LPT (longest processing time) yaitu urutan penjadwalan dilakukan 
berdasarkan waktu proses paling panjang atau paling lama akan dikerjakan 
terlebih dahulu.  
4. SPT (shortest processing time) yaitu urutan penjadwalan dilakukan 
berdasarkan waktu proses paling pendek atau paling singkat akan dikerjakan 
terlebih dahulu. 
  
2.6  Pengukuran Waktu Kerja 
 Pengukuran waktu kerja adalah pengukuran untuk menetapkan waktu 
seorang pekerja untuk menyelesaikan pekerjaan tertentu yang telah ditetapkan dan 
mencatat waktu kerjanya, waktu siklusnya dengan menggunakan alat ukur seperti 
jam henti (stopwatch). Waktu yang diukur yaitu waktu penyelesaian pekerjaan dari 
mulai bahan baku yang diproses sampai menjadi produk jadi atau bisa dikatakan 
sebagai waktu siklus. 
 Pada umumnya pengukuran waktu terdiri dari dua cara (Wignjosoebroto, 
1992) : 
1. Pengukuran waktu secara langsung yaitu melakukan pengukuran waktu di 
tempat kegiatan tersebut dikerjakan, hal ini peneliti berada di sekitar 
operator dan tidak mengganggu operator melakukan kegiatannya. 
2. Pengukuran waktu secara tidak langsung yaitu melakukan perhitungan 




tabel atau data yang tersedia seperti data waktu baku dan data waktu gerakan 
asalkan sesuai dengan proses jalannya kegiatan tersebut. 
Metode pengukuran waktu secara langsung dibagi dalam pengukuran waktu 
dengan jam henti dan pengukuran waktu dengan sampel pekerjaan. Pengukuran 
waktu dengan sampel pekerjaan dimana melakukan pengamatan pada waktu yang 
ditentukan secara acak dan tidak harus berada di tempat kegiatan tersebut 
berlangsung. 
Pengukuran dengan jam henti (stopwatch) sendiri dibagi menjadi tiga 
metode : 
a. Metode berulang yaitu jam henti dijalankan pada akhir kegiatan atau 
pekerjaan kemudian jam henti dibaca dan dicatat. Untuk pekerjaan 
selanjutnya jam henti dikembalikan ke angka nol. 
b. Metode kontinu yaitu pencatatan waktu pekerjaan dimana dilakukan secara 
kumulatif pada tiap akhir pekerjaan dari tiap-tiap elemen kerja. 
c. Metode akumulatif yaitu pengukuran waktu dengan dua buah jam henti 
yang telah digabungkan sedemikian rupa sehingga jika jam henti yang 
pertama dijalankan maka jam henti yang kedua berhenti secara otomatis dan 
begitupun sebaliknya. 
 
2.6.1  Perhitungan Waktu Standar  
Perhitungan waktu standar merupakan waktu yang dibutuhkan seorang 
operator untuk menyelesaikan satu siklus dari suatu pekerjaan yang dilakukan pada 
kecepatan normal dengan mempertimbangkan faktor keletihan, kelonggaran, dan 
kepentingan pribadi. 
𝑊𝑛 = 𝑟𝑎𝑡𝑎 − 𝑟𝑎𝑡𝑎 𝑤𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑎𝑚𝑎𝑡𝑎𝑛 𝑥 
𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 %
100 %
  (17) 
𝑊𝑠 = 𝑊𝑛 𝑥 
100 %
100 %−% 𝑎𝑙𝑙𝑜𝑤𝑎𝑛𝑐𝑒
      (18) 
Dimana : Wn  = waktu normal  
Ws  = waktu standar  
RF  = rating faktor 




 Setelah pengambilan data maka dilakukan pengolahan data sehingga 
memberikan waktu standar yang diharapkan. Waktu proses yaitu waktu yang 
digunakan agar bisa menyelesaikan pesanan berdasarkan jumlah permintaan 
(order) yang diterima. Untuk menghitung total waktu proses setiap pesanan dalam 
tiap mesin menggunakan rumus : 
Total waktu proses = 
𝑤𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟 𝑥 𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑒𝑟𝑚𝑖𝑛𝑡𝑎𝑎𝑛
𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑚𝑒𝑠𝑖𝑛 𝑥 𝑘𝑎𝑝𝑎𝑠𝑖𝑡𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖/𝑚𝑒𝑠𝑖𝑛
   (19) 
 
2.6.2  Uji Kecukupan Data 
 Uji kecukupan data yaitu pendahuluan terhadap penelitian yang akan 
dilakukan, diharapkan jumlah dari pengamatan yang sudah dilakukan bisa mewakili 
hasil yang lebih baik dan hasil dari pengukuran bisa dikelompokkan dalam sub bab 
pengukuran, dimana : 
Xj = data pengataman ke-j (j = 1,2,3,…n) 
Xi = nilai rata-rata pengamatan dari sub bab ke-i  
K = banyaknya sub bab  
n = besarnya sub bab 
x = nilai rata-rata dari nilai rata-rata sub bab  
N = jumlah pengamatan yang telah dilakukan  
N’ = jumlah pengamatan yang akan dibutuhkan 
σ = standar deviasi dari data pengamatan 
maka : 
a. Nilai rata-rata dari pengamatan yaitu : 
𝑥 =  
∑ 𝑋𝑖𝑛𝑖=1
𝑘
         (20) 
b. Standar deviasi data pengamatan yaitu : 
𝜎 =  




       (21) 
c. Standar deviasi distribusi nilai rata-rata yaitu : 
𝜎𝑥 =  
𝜎
√𝑛





Jika nilai tingkat kepercayaannya 99% sedangkan nilai tingkat ketelitiannya 
5% maka dapat diperoleh : 
0,05x = 3σ?̅?      (23) 


















     (24) 
 
2.6.3  Uji Keseragaman Data 
 Secara teoritis menguji keseragaman data adalah pekerjaan yang 
berdasarkan teori statistik tentang peta kontrol yang biasanya dipakai dalam 
pengendalian kualitas. Mendapatkan data yang seragam menjadi tugas pengukur. 
Ketidakseragaman data bisa terjadi tanpa disadari, sehingga dibutuhkan suatu alat 
yang bisa mendeteksinya. Batas kontrol yang dibentuk dari data merupakan batas 
seragam atau tidaknya data. Data dikatakan seragam bila berada diantara kedua 
batas kontrol dimana data berasal dari sebab yang sama dan data dikatakan tidak 
seragam bila data berada di luar batas kontrol. 
 Pengujian keseragaman data diteliti dengan peta kontrol. Peta kontrol 
bertujuan untuk menentukan batas atas dan batas bawah dari suatu pengukuran 
waktu kerja dari seorang operator. Untuk menentukan batas kendali atas dan batas 
kendali bawah bisa menggunakan rumus : 
 BKA (batas kendali atas) = ?̅? + σ    (25) 
 BKB (batas kendali bawah) = ?̅? – σ    (26) 
 
2.6.4  Penentuan Faktor Penyesuaian  
Penentuan faktor penyesuaian yaitu faktor yang didapat dengan 
membandingkan kecepatan bekerja seorang operator dengan kecepatan pekerja 







1. Skill dan effort 
2. Westing house system of rating dimana ada 4 faktor yang mendasari 
penilaian seperti, skill (keterampilan), effort (usaha), condition (kondisi 
kerja), dan consistency (konsistensi). 
3. Schumard rating yaitu cara untuk memberi penilaian melalui kelas-kelas 
performansi dimana setiap kelas memiliki nilai-nilai tersendiri. Faktor ini 
didapat dengan membandingkan nilai performansi kerja dari kelas yang 
bersangkutan dengan performansi normal. 
4. Objective rating yaitu faktor kecepatan. 
5. Syntetic rating yaitu mengevaluasi kecepatan operator berdasarkan waktu 
gerakan. 
Untuk menentukan waktu baku diperlukan kelonggaran atau allowance, hal 
ini kelonggaran dibagi menjadi tiga bagian : 
a. Kelonggaran memenuhi kebutuhan pribadi pekerja (personal allowance) 
seperti minum, ke kamar kecil, dan hal-hal pribadi lainnya. 
b. Kelonggaran akibat dari keadaan tidak terduga yang bisa memperlambat 
pekerjaan (delay allowance). 
c. Kelonggaran yang diberikan untuk menunda datangnya rasa lelah dari 
pekerja dalam melaksanakan pekerjaannya (fatigue allowance). 
 
2.7  Algoritma Penjadwalan 
 Algoritma yaitu kumpulan perintah untuk menyelesaikan suatu masalah. 
Perintah ini bisa diterjemahkan secara bertahap dari awal sampai akhir. Masalah 
tersebut bisa berupa apa saja dengan catatan setiap masalah ada kriteria kondisi 
awal yang harus dipenuhi sebelum menjalankan algoritma. Algoritma dapat selalu 
berakhir untuk semua kondisi awal yang telah memenuhi kriteria, hal ini berbeda 
dengan heuristic. Algoritma biasanya punya langkah pengulangan (iterasi) atau 







2.7.1  Algoritma Nawaz, Enscore, dan Ham (NEH) 
 Metode NEH ini dikembangkan oleh Muhammad Nawaz, E Emory Enscore 
Jr, dan Inyong Ham pada tahun 1983 “In a general flow shop, where all the jobs 
must past through all the machines in the same order, certain heuristic algorithms 
propose that the jobs with higher total process time should be given higher priority 
than the jobs with less total process time” yang bisa diartikan dalam penjadwalan 
flow shop secara umum, dimana semua job harus melewati semua mesin pada 
pesanan yang sama. Algoritma heuristic ini mengusulkan bahwa job dengan total 
waktu proses yang lebih besar seharusnya diberikan prioritas lebih besar dari pada 
job dengan total waktu proses yang lebih kecil (Nawaz, dkk., 1983). 
 Metode NEH bisa juga disebut Incremental Construction Algorithms yang 
sudah mendapat penghargaan sebagai metode heuristic terbaik untuk masalah 
Permutation Flow Shop Sequencing Problem (PFSP). 
Langkah-langkah penjadwalan dengan menggunakan NEH : 
1. Menghitung kapasitas produksi 
2. Hitung waktu proses 
3. Urutkan waktu proses dari yang terbesar ke terkecil 
4. Buatlah daftar pengurutan job 
5. Ambil dua job dari pengurutan job dengan waktu proses yang terbesar 
pertama dan kedua 
6. Buatlah alternatif calon urutan jadwal baru yang memungkinkan 
7. Hitung total tardiness dari calon urutan jadwal baru tersebut 
8. Pilih calon urutan jadwal baru yang mempunyai total tardiness paling kecil 
9. Urutkan dari calon urutan jadwal yang terpilih tersebut menjadi urutan 
jadwal baru 
10. Hapus job yang sudah diambil tadi dari daftar pengurutan job 
11. Periksa apakah semua job dari daftar pengurutan job sudah dijadwalkan. 
Jika sudah lanjut ke nomer 13, jika belum lanjut ke nomer 12. 
12. Buat sebanyak k calon urutan jadwal baru dengan memasukkan job yang 




dan r merupakan job yang diambil maka r bisa ditempatkan pada tiga posisi 
yaitu : (r, j1, j2), (j1, r, j2), dan (j1, j2, r). 
13. Urutkan jadwal baru yang sudah terpilih menjadi jadwal urutan final dan 
selesai. 
 
2.8 Gantt Chart 
 Gantt chart merupakan diagram yang digunakan untuk perencanaan 
penjadwalan sumber daya dan alokasi waktu (Heizer & Render, 2005). Gantt chart 
digunakan sebagai alat bantu penjadwalan yang sederhana atau proyek kecil. Gantt 
chart bisa juga digunakan dalam penjadwalan operasi yang berulang-ulang. Contoh 
gantt chart yang mudah untuk dipahami yaitu balok horizontal yang dibuat tiap 
kegiatan proyek sepanjang garis waktu atau pada garis vertikal digambarkan jenis 
sumber daya sedangkan sumbu horizontal digambarkan dengan satuan waktu bisa 
dilihat pada gambar 2.3. 
          
M2 Job A Job B     
          
M3    Job A Job B  
          
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Gambar 2.3 Peta Gantt Chart 
 
